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(54) Feuille de papier avec coussinets 

(57) La pr^sente invention porte sur une feuille de 
papier constituee d'au molns deux plis d'ouate de cellu- 
lose crepee, un pit superieur et un pli inferieur, chacun 
de grammage comprls entre 1 0 et 40 g/m^, dont le pli 
superieur est gaufr^ et pourvu de premieres protube- 
rances. Elle est caracterisee en ce que les dites premie- 



res protuberances sont reparties selon des alignements 
qui deiimitent entre eux des cellules de surface compri- 
se entre 1 et 20 cm^, le pli sup6rieu r 6tant plus long sens 
marche que le pli Inferieur d'au moins 0,6 % et lie k lui 
par le sommet des premieres protuberances de telle fa- 
gon qu'ii se fonne des coussinets k i'interieur des cellu- 
les. 
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Description 

[0001] Uinvention porte sur une feuiile de papier 
constitute de deux plls au moins d'ouate de cellulose 
formant des coussinets. 5 
[0002] Le domalne de I'invention est celul des papiers 
k usage sanitaire ou domestique. II comprend notam- 
ment les produits en papier abscrbant dont la forme, la 
composition et la structure sont detennintes en fonction 
de leur application. AInsion peut citer^titre d'exemples 
non limitatifs, les papiers hygitniques, les mouchoirs, 
les mouchoirs k dtmaquiller, les serviettes de table, 
nappes, les essuie-tout managers, les ouates d'essuya- 
ge industriel, etc. 

[0003] Le papier toilette par exemple se prdsente 
sous la forme de coupons pr6decoupes dans une bande 
continue enroulte autour d'un mandrin. Les coupons 
peuvent aussi se presenter sous une fomne indlviduelle 
et dtre enchevStr^s. La feuiile peut etre simple, mals le 
plus souvent elle est composte de deux ou plusieurs 
epaisseurs, appelees aussi plis, d'ouate de cellulose. 
Dans une feuiile les plis peuvent etre simplement juxta- 
poses, libres les uns par rapport aux autres mals, le plus 
souvent, lis sont gaufrds et liSs entre eux par collage ou 
blen mtcaniquement par moletage. 
[0004] L'ouate de cellulose est un papier de faible 
grammage : 1 0 & 40 g/m^, constitu6 essentiellement ou 
exclusivement de fibres papetieres et comportant le cas 
6ch6ant un ou plusieurs addltifs pour renforcer Tune ou 
I'autre de ses caracttristiques. Selon les applications, 
on peut mettre I'accent sur Tune ou I'autre de ses pro- 
prittes et faire en sorte qu'elle presente plus de dou- 
ceur, d'absorption, de resistance ou blen un aspect tex- 
tile plus marque pour la rendre plus attrayante. Par 
exemple, I'incorporatlon de risines sert k ameiiorer la 
resistance h la dechirure quand la feuiile est humlde. 
[0005] Par ailleurs l'ouate de cellulose peut §tre crd- 
pee, c'est a dire comporter des ondulations qui lui con- 
ferent une certaine capacite d'allongement dans le sens 
march e. Le crSpage peut §tre obtenu, par exemple, au 
moment du sechage de la feuiile. Ceile ci est appliquee 
encore humlde sur un cyilndre chauffe k une tempera- 
ture suffisante pour en extraire Thumidite. On decolle la 
feuiile au moyen d'une lame formant racle placee entre 
ceiie-ci et la surface du cylindre. Cette operation, con- 
venablement menee, entraine la formation d'ondula- 
tions disposees perpendlculairement au sens de defile- 
ment de la feuiile, dit sens marche. On caracterise le 
crepage de la feuiile par le nombre de cretes comptees 
dans le sens marche ramene d une unite de longueur. 
[0006] On connaTt le brevet US 3 673 060 ; il decrit un 
produit, une serviette de table par exemple, fomie de 
deux plis d'ouate de cellulose cr§pee lies entre eux par 
adhdsif. Ce dernier est reparti selon un motif constitue 
de surfaces ponctuelles rapprochees les unes des 
autres et laissant des parties substantielles des deux 
plis non iiees. De 4 ^ 8 % de la surface seulement est 
tiee et les deux plis, dont les lignes de crdpage sont pa- 



ralieies, ne sont pas tendus de la meme fagon. On ob- 
tient cet ecart de tension en etirant differemment les 
deux plis avant qu'ils ne soient lies Tun k I'autre le long 
du dit motif. Un tel contrdle des tensions penmet, aprfes 
que I'adhesif a ete fixe, que I'un des plis se contracte 
plus que I'autre. li en resulte une tendance a la separa- 
tion des plis dans les parties non iiees entre les zones 
avec adhesif . 

[0007] Le brevet enseigne d'appliquer I'adhesif sur un 
pli au moyen d'un rouleau applicateurconvenablement 
grave. On depose ensuite le second pli sur le premier 
puis on entraine les deux plis entre deux cylindres de 
calandrage dont I'un est grave et en phase avec le rou- 
leau appticateur. Enfin la feuiile est entraTnee entre deux 
cylindres en acier graves, pour y etre gaufree le long 
des bords de ce qui sera la serviette apres decoupage. 
Ge precede paraTt ainsi d'application limltee k la fabri- 
cation d'un produit de type serviette au pourtour gauf re. 
[0008] En outre la surface recommandee de la partie 
non iiee entre deux zones liees adjacentes est de I'ordre 
0,65 cm2. Elle est relatlvement faible. Selon I'exemple 
donne, la surface des zones ponctuelles de liaison est 
de I'ordre de 2 mm^ avec un espacement de 4,75 mm. 
11 est mentionne dans le brevet que la feuiile imite ainsi 
I'aspect et la texture d'un produit textile. De preference, 
les picots sont repartis unifonnement sur la feuiile. 
[0009] Le brevet f rangals 70 35063 d6crit un precede 
de fabrication d'une nappe k plusieurs epaisseurs de 
matiere flexible, en papier ou en plastique, selon lequel 
on imprime une matiere adhesive sur I'un des plis le long 
d'un motif, dit p6ripherique ouvert, representant des lo- 
sanges ou des carres. Les deux plis ont ete prealable- 
ment gaufres selon un motif unifonme de protuberances 
et I'un des deux est mis sous tension longitudinalement 
de maniere k donner k la feuiile, apres la decoupe en 
serviettes, un aspect « capitonne ». On observe que les 
iosanges sont tres larges sinon sans doute la colie de- 
posee le long de lignes continues creerait un produit re- 
latlvement rigide. Ge brevet s'applique ainsi k des pro- 
duits de types serviettes ou nappes de table. 
[001 0] Le brevet US 3 650 882 decrit un papier, com- 
pose de trois plis d'ouate de cellulose, dans lequel le pli 
central est extensible et eiastique et les plis exteheurs 
sont gaufres et moins extensibles. Les plis sont lies le 
long de zones espacees de fagon k laisser des parties 
non liees entre elles. A retat humide le pli interne peut 
ainsi se detendre et occuper I'espace des parties non 
liees. On prevoit de lier le pli central aux plis externes 
alors qu'il est en extension par rapport k ces derniers. 
Lors du retdchement des tensions auxquelles la feuiile 
est soumise, le pli central se retracte et les autres plis 
se mettent en volume dans les parties non liees. Les 
zones liees et les parties non liees paraissent etre de 
meme etendue. 

[0011] Le brevet US 4 469 735 decrit egalement un 
produit k plusieurs plis d'ouate de cellulose de caracte- 
ristiques d'allongement differentes pour permettre la for- 
mation de poches et une augmentation de leur volume 
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d'absorption k I'^tat humide. 

[0012] La pr^sente invention a pour objectif la reali- 
sation d'un produit, constitu6 d'au moins deux plis 
d'ouate de cellulose cr§p6e, pr6sentant un aspect at- 
tractif pour le consommateur, en particulier un aspect 
s'apparentant k celui d'un produit textile et qui est amd- 
iior6 par rapport k T^tat de la technique. 
[0013] L'invention a ainsi pour objet un produit com- 
post d'au moins deux plis, un pii sup^rieur et un pli in- 
f^rieur, d'ouate de cellulose crep6e, chacun de gram- 
mage compris entre 1 0 et 40 g/m^, dont le pli sup^rieur 
comprend des premieres protuberances sur la face 
tourn^e vers le pli intdrieur, par le sommet desquelles 
lis sont lies. Ce produit est caracterise en ce que les 
dites premieres protuberances sont r6parties selon des 
alignements qui deiimitent entre eux des cellules de sur- 
face comprise entre 1 et 20 cm^, le pli supeheur etant 
plus long dans le sens marche que le pli inf erieur de 0,6 
a 2% et etant lie au pli inferieur par les sommets des 
dites premieres protuberances, de telle fa^on qu'il se 
forme des coussinets k I'Interieur des cellules. 
[0014] Par coussinet, selon le brevet, on comprend 
une zone dont les deux plis ne sont pas lies entre eux, 
et qui est deiimitee par des alignements de premieres 
protuberances formant un contour fernie. Le coussinet 
se caracterise par le fait que le pli superieur paraTt de- 
tache du pli inferieur et cree un effet bomb6. 
[0015] Grace k l'invention, on obtient un produit pre- 
sentant une surface en relief avec des coussinets a I'In- 
terieur des cellules definies par les alignements de pro- 
tuberances, et dont I'aspect se rapproche de celui de 
produits textiles, molletonnes notamment. De maniere 
avantageuse lorsque le produit se presente sous fonne 
de rouleau, I'effet de coussinets en relief est particulie- 
rement visible lorsqu'on deroule ce dernier. 
[0016] Confomiementd une autre caracterlstique, les 
dits alignements sont constitues de premieres protube- 
rances espac6es les unes des autres d'une distance in- 
ferieure k 3 mm. En effet au-del& de cet ecartement les 
coussinets ne sefomfient pas convenablement. Les on- 
dulations ont tendance k s'etendre dans le sens travers. 
Les premieres protuberances constituant les contours 
des coussinets sont de preference de fonne tronconi- 
que avec une base circulaire ou ovale. Toutefois cette 
base peut aussi dtre de fonne polygonale. Elle peut aus- 
si presenter une fomie trds allongee donnant des em- 
preintes selon des traits continus ou discontinus. 
[0017] Selon un mode de realisation pretere, les pro- 
tuberances ont une fomne tronconique, notamment de 
section circulaire, etieurespacement le long des aligne- 
ments est tres faible. II est, de preference, inferieur au 
diametre de la section de la protuberance. 
[0018] Les alignements peuvent dtre rectilignes ou 
onduies. Selon un mode de realisation particulier lis fer- 
ment un reseau, dont les dites cellules sont definies par 
leurs intersections. En particulier elles ont une fonne 
sensiblement en losange et les cdtes des derniers sont 
onduies. Un tel exemple de motif est decrit dans le bre- 



vet US 5 436 057. 

[0019] Selon un autre mode de realisation, k Tinte- 
rieur des dites cellules, le pli superieur est gaufre selon 
un motif constitue des secondes protuberances. Celles- 

5 ci sont tronconiques ou bien presentent un sommet de 
forme lineaire. Le sommet des deuxiemes protuberan- 
ces est libre, c'est k dire qu'il n'est pas colie ou autre- 
ment lie au second pli. 
[0020] Le deuxieme pli est gaufre ou non. 

10 [0021] La presente invention a egalement pour objet 
un precede pemnettant de realiser un produit k au moins 
deux plis d'ouate de cellulose crepee, de grammage 
compris entre 1 0 et 40 g/m^. 

[0022] Le precede de l'invention est caracterise en ce 
15 qu'il comprend au moins les etapes suivantes : 

on deroule une premiere bande d'ouate de cellulose 
depuis une bobine mere et on la gaufre sur un cy- 
lindre de gaufrage grave selon un motif constitue 
20 au moins de premieres protuberances fomnant des 
alignements qui deflnissent entre eux des cellules 
fermees, 

on deroule une deuxieme bande d'ouate de cellu- 
lose depuis une bobine mere, on applique la 

25 deuxieme bande sur la premiere, et 

on lie les deux bandes en mettant en contact les 
deux bandes par les sommets des premieres pro- 
tuberances de telle sorte qu'au moment de la liaison 
des plis, ceux-ci sont differencies de maniere k ce 

30 que, au repos, la longueur des plis soit differente de 
plus de 0,6%, de preference de 0,6 k 2%. On en- 
roule ensuite la bande obtenue autour d'un mandrin 
-et on trongonne le dit rouleau en rouleaux plus pe- 
tits. 

35 

[0023] Les deux bandes se differencient I'une de 
I'autre par I'une ou I'autre des caracteristiques suivantes 
prises seules ou en combinaison : la vitesse de derou- 
lement, la tension dans lesens marche, le niveau ou la 
40 profondeur du gaufrage, et reiasticite. 

[0024] D'autres caracteristiques et avantages de l'in- 
vention ressortiront de la description qui suit, k titre 
d'exemple non limitatif, d'un mode de realisation en re- 
ference aux dessins annexes sur lesquels 

45 

La figure 1 represente une vue de dessus d'une 

feuille conforme k l'invention 

La figure 2 est une vue en coupe selon 11-11 de la 

figure 1 

so La figure 3 represente de fagon schematique une 
installation pemnettant de realiser une feuille con- 
forme k {'invention . 

[0025] La feuille, representee sur les figures 1 et 2, 
55 est composee de deux plis d'ouate de cellu lose crepee. 
L'ouate de cellulose peut etre du type obtenu selon un 
precede par pressage humide conventionnel de la 
feuille, et designe dans le domaine par CWP ou bien 
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selon un proc^dd comprenant line 6tape de s^chage 
par soufflage d'air traversant de type TAD. Le gramma- 
ge pourchacun des plis est compris entre 1 0 et40g/m2. 
Pour une application comme papier toilette, on cholsit 
de preference un grammage compris entre 15 et 24 g/ 
m^. On distingue un pli superieur (10) et un pli dit infd- 
rieur (20). L'ouate de cellulose est cr§p^e avec les on- 
dulations, comme cela est connu, orientees toutes, per- 
pendiculairement k la direction du defilement de la ma- 
chine. Le nombre de lignes de cr§page est compris en- 
tre 40 et 80 lignes par cm. 

[0026] Ainsi les plis pr^sentent un taux d'allongement 
a la rupture d'au molns 25%. De preference II n'est pas 
inf6rieur & 20%. 

[0027] Confonnement k Tinvention, le pli sup§rieur 
comprend des protuberances (12) sur la face du pit qui 
est tourn^e vers le pli inf^rieur Ces protuberances 6tant 
fomn^es par gaufrage, une cavlte leur correspond sur la 
face tournde vers rext^rleur de la feuille. Elles ont une 
section dans le plan de la feuille qui peut dtre circulaire, 
ovale ou bien polygonale. Une pellicuie de colle appli- 
quee entre le sommet de ces premieres protuberances 
et le pli Inf^rieur rend les deux plis solldalres Tun de 
I'autre. 

[0028] Les protuberances fomnent des alignements 
(1 4). On peut definir un alignement comme une succes- 
sion de protuberances pr^sentant consdcutivement les 
plus faibtes ecartements. Dans le mode de realisation 
represents, les alignements sont menages selon deux 
directions sensiblement k go*" Tune de I'autre de telle 
f agon qu'ils se croisent en formant un r6seau et des cel- 
lules regulieres (16). 

[0029] Confomnement k un mode prefer^ de I'inven- 
tion, les cellules (1 6) ont u ne fonne de paralieiogramme 
de preference de losange. Le rapport de la longueur, sa 
plus grande dimension, sur la largeur, la plus grande di- 
mension mesureetransversalement k la premiere, n'est 
pas superieur ^ 5, de preference il n'est pas superieur 
a 1 ,5. Les cotes du paralieiogramme sont rectilignes ou 
bien de fomrie onduiee comme cela est represente sur 
la figure 1 . 

[0030] Le pli superieur restedecoliedu pli inferleur au 
niveau des cellules. Cela signifle que sa dimension dans 
le sens marche est supeheure k ceile du pli Inferieur. 
L'analyse montre que la longueur du pli superieur doit 
au molns §tre plus grande que celle du pli Inferieur de 
0,6 % au molns pour que Ton constate la fomnatlon de 
coussinets sur le pli superieur. 
[0031] Une autre condition necessaire est la distance 
separant deux protuberances adjacentes le long d'un 
alignement. En effet si recartement depasse un certain 
seuil, les coussinets ne se fomnent pas. Certes des on- 
dulations existent, en raison de la difference de lon- 
gueur entre les deux plis, mais elles sont irreguliferes. 
On a constate que les coussinets ne se fomnent que si 
cette distance entre les protuberances reste inferieure 
as mm. 

[0032] A rinterieur des cellules (16), on peut prevoir 



comme cela est represents sur les figures, un gaufrage 
secondaire forme de secondes protuberances (1 8). Ces 
protuberances (1 8) ont une hauteur de gaufrage infe- 
rieure k celle des premieres protuberances (12). Elles 
5 ne fomient pas de zones de liaison du pli superieur avec 
le pli inferieur. 

[0033] Un precede de fabrication d'une feuille confor- 
me k invention et correspondant kun mode de realisa- 
tion tel que represente sur la figure 3 est decrit ci-apres. 
On deroule une premiere bande continue d'ouate de cel- 
lulose (1 0) depuis une bobine mere (1 00) qui est montSe 
sur un support rotatif. On entraTne cette bande k une 
certaine vitesse a travers un groupe de gaufrage com- 
prenant un cylindre (102) k surface riglde et gravee et 
un cylindre (104) a surface en matiere resiliante telle 
que le caoutchouc. Le motif de la gravure du cylindre 
rigide est par exemple celui de la figure 1 , avec des pre- 
miers elements en relief ou picots a un premier niveau 
de gravure pour la realisation des premieres protube- 
rances et des seconds elements en relief k un niveau 
inferieur au premier pour la realisation des secondes 
protuberances. Les gravures de cylindres de gaufrage 
k deux niveaux sont connues de I'homme de i'art. 
[0034] La bande aprSs gaufrage, revolt une pellicuie 
de colle qui est deposee sur les surfaces en relief, c'est 
a dire celles du motif de gaufrage, par un cylindre (106) 
applicateur connu en sol. Le motif de la gravure du cy- 
lindre rigide correspond aux premieres protuberances. 
II peut egalement etre constitue de protuberances de 
profondeurs differentes. Dans ce cas, la pellicuie de col- 
le est depos6e uniquement sur les protuberances au re- 
lief le plus haut. L'adhesif est une colle a I'eau, par exem- 
ple une colle polyvinyllque courante dans le domaine de 
rinvention. 

[0035] Selon un autre mode de realisation, la liaison 
des plis est obtenue de fagon mecanique ou de toute 
autre fagon connue de I'homme de I'art. 
[0036] On applique ensuite le deuxieme pli sur le pre- 
mier au moyen d'un cylindre marieur (1 08). Le deuxieme 
pli (20) vient d'une bobine mere (200) que Ton deroule 
k une Vitesse detenninee. La pression exercee par le 
cylindre marieur assure la liaison des plis Tun k i'autre. 
La feuille double est ensuite entramee en etant mainte- 
nue sous tension vers le poste de fabrication des 
« logs ». Un « log » est un rouleau intermediaire au dia- 
metre du produit aprds qu'll a ete fini et de largeur egale 
k la laize de la bobine mere. Une fols forme, le log est 
entrame vers un poste de sciage ou il est trongonne. 
Enfin les rouleaux obtenus sont guides vers les postes 
d'emballage, de conditionnement et de stockage. 
[0037] Conformement a I'invention, on regie la ten- 
sion de I'une des deux bandes d'ouate de cellulose par 
rapport k I'autre en amont de la station oCi les plis sont 
lies I'un a I'autre. II s'agit de pennettre au pli inferieur de 
se retracter plus que i'autre lorsque les tensions sont 
relachees. A cette fin, on peut prevoir un groupe de ti- 
rage (dispose en amont de la station oCi les deux plis 
sont lies I'un k I'autre). En ralentissant par exemple la 
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Vitesse du pli inf6rieur de 0,6% ^ 2% par rapport k la 
Vitesse du gaufreur. on reste dans la plage de deforma- 
tion diastique et on augmente le niveau de tension du 
pli. Lorsquel'on relSche ult6rieurementcette tension, le 
pli inf^rieur se r6tracte proportionneilement et les cous- 
sinets se fonnent k la surface du pli sup6rieur. En par- 
ticulier, lorsque le pli inf^rieur est non gaufr6 comme ce- 
la est represents sur la figure 3. La difference de tension 
entre le pli inferieur et le pli superieur est alors creee par 
ie gaufrage qui modifie les caracteristlques physiques 
du pli superieur. Le pli infdrieur conservant quant k lui 
son elasticity, il se retractera davantage. 
[0038] On a realise des produits selon ce precede, et 
mesure les differences de longueur entre les deux plis. 
[0039] La methode de mesure a consiste k : 

mesurer la longueur de 1 0 coupons consecutifs sur 
un rouleau, 

separer les deux en faisant attention k ne pas de- 
chirer le papier aux points de collage nl retirer au- 
6e\k de sa limite de defomnation elastique, et 
etaler les deux plis sous une regie metalllque et me- 
surer recart de longueur en sens marche. 

[0040] Pour calculer le pourcentage relatif d'ecart 
(ER) de longueur entre les plis, on a tenu compte du fait 
qu'k I'enroulement le pli exterieur est plus long. 
[0041] On applique la fomnule : 

ER=(100/L1x{L2-L1x(D1^-Din^)/[(D1+D2)x2xNxL]}, 

oD les parametres sent deflnis ci-dessous : 

L1 est la longueur de 10 coupons, et D1 le diametre 
initial du rouleau. 

L2 est recart de longueur mesure entre les deux 
plis, D2 le diametre apres avoir enieve 1 0 coupons. 
Oin est le diametre du mandrin, N le nombre de 
feuilles Initial, et L la longueur unltaire d'un coupon. 

Exemple 1 

[0042] On a fabrique deux produits avec la meme 
ouate de cellulose dont les caracteristiques sont les sui- 
vantes (mesures effectuees sur 2 plis) : 

Grammage 40.3 g/m2. 

Resistance sens marche : 215 N/m. II s'agit de la 
valeur de la force necessaire pour rompre une 
eprouvette decoupee dans le sens marche de la 
feuiile, ramenee k un metre de largeur. 
Resistance sens travers : 75 N/m. idem ci-dessus, 
mais reprouvette a ete decoupee dans le sens per- 
pendiculaire au precedent. 
Taux d'allongement k la rupture: 16 %. (mesure 
dans le sens marche) 



[0043] Les produits ont ete fabriques selon te precede 
decrit plus haut. Le pli superieur etait gaufre selon le 
motif represente k la figure 1, te pli inferleur n'etait pas 
gaufre. 

5 [0044] On a fabrique un premier produit en appiiquant 
une difference de tension entre les plis, de telle maniere 
que le produit final presente un effet coussinet marque. 
On a fabrique un second produit en reduisant recart de 
tension entre les deux plis de telle fa^on que le produit 
final ne presente pas d'effet coussinet. 
[0045] On a precede k dix mesures sur chacun des 
produits. Les ecarts moyens relatifs mesures sont les 
suivants : 

Premier produit : 1 .12% 
Second produit : 0.23% 

Exemple 2 

[0046] Afin d'evaluer la methode d'analyse preceden- 
te et de verifier si le resultat obtenu est significatif, on a 
realise un troisidme produit en gaufrant ensemble deux 
plis selon le motif de la figure 1. L'ouate de cellulose 
presentait les caracteristiques suivantes : grammage, 
40.3 g/m2 ; resistance MD, 21 5 N/m ; resistance CD, 75 
N/m ; avec un taux d'allongement k la rupture de 16%. 
[0047] Dix mesures ont ete effectuees sur le produit. 
Les ecarts moyens relatifs mesures ont ete de 0.15%. 
Cela perniet de conclure que la difference de longueur 
mesuree entre deux produits dont I'un presente un effet 
coussinet et I'autre pas est significative. 



Revendlcatlons 

1. Feuiile de papier constituee d'au moins deux plis 
(10, 20) d'ouate de cellulose crdpee, un pli supe- 
rieur (10) et un pli inferieur (20), chacun de gram- 
mage compris entre 10 et 40 g/m^, (e pli superieur 
(10) etant gaufre et pourvu de premieres protube- 
rances (12), caracterisee en ce que les dites pre- 
mieres protuberances (12) sont reparties selon des 
alignements (14) qui dellmitent entre eux des cellu- 
les (16) de surface comprise entre 1 et 20 cm^, le 
pli superieur (10) etant plus long sens marche que 
le pli inferieur (20) d'au molns 0,6 %, de preference 
de 0,6 k 2%, et lie k lui par le sommet des premieres 
protuberances (1 2) de telle fapon qu'll se fomie des 
cousslnets k I'interieur des cellules (16). 

2. Feuiile de papier selon la revendication precedente, 
caracterisee en ce que les cellules (1 6) presentent 
un rapport longueur/Iargeur compris entre 1 et5, de 
preference compris entre 1 et 1 ,5. 

3. Feuiile de papier selon Tune des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que la distance 
entre deux protuberances (12) adjacentes le long 
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d'un allgnement (14) n'est pas sup6rieure k 3 mm, 
de pr^fSrence pas supSrieure ^ 1 ,5 mm. 

4. Feuille de papier selon la revendlcation pr6c6dente, 
caracterisee en ce que les protuberances (12) 5 
sont de forme tronconique, de diam&tre k la base 
compris entre 1 et 3 mm. de preference entre 1 et 

1 ,5 mm. 

5. Feuille de papier selon I'une des revendications io 
precedentes, caracterisee en ce que les altgne- 
ments (14) sont disposes selon deux directions dif- 
ferentes detinissant entre eux les dites cellules (1 6). 

6. Feuille de papier selon I'une des revendications 
precedentes, caracterisee en ce qu'elle se pre- 
sente sous la forme d'un rouleau. 

7. Precede pour fabriquer une feuille selon I'une des 
revendications precedentes, caracterise en ce 20 
qu'll comprend les etapes sulvantes : 

on deroule une premiere bande (1 0) d'ouate de 
cellulose depuls une bobine mere et on la gau- 
fre sur un cylindre (102) de gaufrage selon un 25 
motif avec des premieres protuberances for- 
mant des alignements qui definissent entre eux 
des cellules femiees, 

on deroule une deuxieme bande (20) d'ouate 
de cellulose depuls une bobine mere, so 
on applique la deuxieme bande sur la premiere 
et on lie les deux bandes par les sommets des 
premieres protuberances (12), les deux ban- 
des (10, 20) etant differenciees au moment de 
la liaison des plis de maniere k ce que, au re- 3S 
pos, la longueur des plis soit differente d*au 
moins 0,6%, de preference de 0,6 k 2%, 
on enrouie la bande double obtenue autour 
d'un mandrin en exergant une tension, et 
on trongonne le dit rouleau en rouleaux plus pe- 40 
tits. 

8. Procede selon la revendlcation precedente, carac- 
terise en ce que les plis sont differences I'un par 
rapport k I'autre selon les caracteristiques suivan- 45 
tes prises Individuellement ou en combinaison : la 
Vitesse de deroulement, la tension dans le sens 
marche, la profondeur du gaufrage, reiasticite. 

9. Precede selon I'une des revendications 7 ou 8, ca- so 
racterise en ce que Ton lie les deux plis par appli- 
cation de colle (106) sur les sommets des premie- 
res protuberances. 

10. Precede selon I'une des revendications 7 ou 8, ca- S5 
racterise en ce que Ton lie les deux plis par pres- 
slon mecanique sur les sommets des premieres 
protuberances. 
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